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(54)

(57)  Die Erfindung betrifft eine Férdertrommel (19)
der Tabak verarbeitenden Industrie mit Aufnahmemul-
den (66) zur Aufnahme von stabférmigen Artikeln (52,
54) der Tabak verarbeitenden Industrie, wobei die stab-
formigen Artikel (52, 54) in wenigstens einer Reihe quer-
axial hintereinander anordbar oder angeordnet sind oder
angeordnet werden.

Fordertrommel der Tabak verarbeitenden Industrie

Die Fordertrommel (19) wird dadurch weitergebildet,
dass die Férdertrommel (19) auf ihrem Umfang wenig-
stens abschnittsweise eine Absaugeinrichtung (80) auf-
weist.

Ferner betrifft die Erfindung eine Maschine der Ta-
bak verarbeitenden Industrie, insbesondere Filteran-
setzmaschine.
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Beschreibung

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Fordertrommel der
Tabak verarbeitenden Industrie mit Aufnahmemulden
zur Aufnahme von stabférmigen Artikeln der Tabak ver-
arbeitenden Industrie, wobei die stabférmigen Artikel in
wenigstens einer Reihe queraxial hintereinander anord-
bar oder angeordnet sind oder angeordnet werden. Fer-
ner betrifft die Erfindung eine Maschine der Tabak ver-
arbeitenden Industrie, insbesondere Filteransetzma-
schine.

[0002] Unter der Bezeichnung "MAX" ist eine Filteran-
setzmaschine der HAUNI Maschinenbau AG, Hamburg,
bekannt.

[0003] AlsFilteransetzmaschine wird eine Vorrichtung
bzw. Maschine zur Herstellung von Filterzigaretten ver-
standen mit Mitteln zur Aufnahme von Tabakstocken
doppelter Lange mit Mitteln zum Schneiden dieser dop-
peltlangen Tabakstdcke in Tabakstdcke einfacher Lan-
ge, mit Mitteln zum Einbringen von Filterstopfen doppel-
ter Lange zwischen die Tabakstécke einfacher Lange,
mit Mitteln zum Verbinden des doppeltlangen Filterstop-
fens mit den beiden Tabakstdcken einfacher Lange
durch Umhillen mit einem als Verbindungsblattchen
ausgebildeten Belagpapierblattchen, das mittels einer
Schneideinrichtung von einem zugefihrten Belagpapier-
streifen abgetrennt wird, mit Mitteln zum nachfolgenden
Ausfiihren eines Trennschnitts durch den doppeltlangen
Filterstopfen, so dass Filterzigaretten normaler Ge-
brauchsléange entstehen.

[0004] Wird eine Folge von queraxial hintereinander
angeordneten  Tabakstock-Filterstopfen-Tabakstock-
Gruppen als einbahniger Materialstrom einer Belagein-
richtung zugefihrt, so handelt es sich um eine einbahni-
ge Filteransetzmaschine. Bei einer doppelbahnigen Fil-
teransetzmaschine werden zwei Materialstréme mit Ar-
tikeln zu mindestens einer Belageinrichtung geférdert.
Insbesondere sind bei einer doppelbahnigen Filteran-
setzmaschine zwei Belageinrichtungen flr jeweils einen
Materialstrom vorgesehen.

[0005] Unter Produkten der Tabak verarbeitenden In-
dustrie werden im Rahmen der vorliegenden Patentan-
meldung insbesondere stabformige Artikel bzw. Objekte
wie Zigaretten, Filterstabe, Multisegmentfilterstabe und
dergleichen verstanden.

[0006] Auf Férdertrommeln der eingangs genannten
Artwerden stabférmige Artikel der Tabak verarbeitenden
Industrie, insbesondere Filterstdbe und/oder Filterziga-
retten und/oder Tabakstocke, transportiert, wobei die
stabférmigen Artikel in einer oder mehreren Reihen hin-
tereinander angeordnet werden und in queraxialer Rich-
tung geférdert werden. Diese Férdertrommeln werden
Ublicherweise im Zuge der Konfektionierung von Filter-
stédben und von Filterzigaretten eingesetzt, wobei Filter-
stabkomponenten mehrfacher Gebrauchslange in einem
so genannten Querverfahren, d.h. quer zu ihren Langs-
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achsen, durch einmalige oder mehrmalige Unterteilung,
Staffelung und Hintereinanderreihung fir ihre nachfol-
gende Verbindung mit weiteren Filterkomponenten oder
Rauchartikelkomponenten vorbereitet werden. Hierflr
ist eine Vielzahl von Férdertrommeln zur Ausfiihrung der
Bearbeitungsschritte notwendig, wobei diese Foérder-
trommeln vorzugsweise als Saugférdertrommeln ausge-
bildet bzw. ausgefiihrt sind. Im Zuge dieser Bearbei-
tungs- und Handhabungsschritte ist insbesondere eine
fur einen Trennschnitt an aufeinander folgenden Filter-
stabkomponenten erforderliche definierte langsaxiale
Positionierung bzw. gegenseitige Ausrichtung der Filter-
stabkomponenten in ihren Aufnahmemulden fir die die
Lange des Foérderwegs bestimmende Trommelanzahl
von Bedeutung.

[0007] AufRerdem sind als Férdertrommeln der Tabak
verarbeitenden Industrie sogenannte Spreiztrommeln
bekannt, wobei nach einem Trennschnitt durch einen
stabférmigen Artikel diese geschnittenen Artikel auf einer
Spreiztrommel in I&ngsaxialer Richtung voneinander be-
abstandet bzw. ldngsaxial auseinander gezogen wer-
den, so dass im Abgabepunkt der Spreiztrommel die Ar-
tikelpaare mit einem vorbestimmten langsaxialen Ab-
stand zwischen den Kopfenden an die nachfolgende For-
dertrommel abgegeben werden.

[0008] Ferner ist bekannt, dass beispielsweise wah-
rend der Herstellung von Filterzigaretten an einer Filter-
ansetzmaschine aufgrund der Handhabung bzw. der Ma-
nipulation der Filterzigaretten Mengen an Tabakstaub
oder Kurztabakteilchen entstehen, die sich in der Ma-
schine lose anlagern und diese zusetzen kdnnen. Aus
DE-A-103 17 770 ist beispielsweise ein Verfahren zum
Reinigen eine Zigarettenherstellmaschine beschrieben,
wobei die Maschine fiir die Durchfiihrung der Reinigung
stillgesetzt ist.

[0009] Ausgehend von diesem Stand der Technik be-
steht die Aufgabe der Erfindung darin, das Férdern von
stabférmigen Artikeln auf einer Férdertrommel der Tabak
verarbeitenden Industrie bzw. in einer Maschine der Ta-
bak verarbeitenden Industrie zu verbessern.

[0010] Gelbstwird die Aufgabe durch eine Férdertrom-
mel der Tabak verarbeitenden Industrie mit Aufnahme-
mulden zur Aufnahme von stabférmigen Artikeln der Ta-
bak verarbeitenden Industrie, wobei die stabférmigen Ar-
tikel in wenigstens einer Reihe queraxial hintereinander
anordbar oder angeordnet sind oder angeordnet werden,
die dadurch weitergebildet wird, dass die Férdertrommel
auf ihrem Umfang wenigstens abschnittsweise eine Ab-
saugeinrichtung aufweist.

[0011] Die Erfindung beruht auf dem Gedanken, dass
wahrend der Férderung von stabférmigen Artikeln, ins-
besondere von Tabakstdcken, durch eine, insbesondere
seitlich auf der Férdertrommel angeordnete, Absaugein-
richtung an den stirnseitigen Kopfenden der Tabakstok-
ke wahrend der Férderung der auf der Férdertrommel
geférderten Tabakstécke die in der Umgebungsluft der
aufder Fordertrommel geférderten Tabakstdcke vorhan-
denen Partikel unter Verwendung der Absaugeinrichtung
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der Fordertrommel entfernt bzw. abgefiihrt werden. Da-
durch wird die Belastung von Partikeln an den Férderor-
ganen bzw. anden Férdertrommeln im laufenden Betrieb
einer Produktionsmaschine deutlich herabgesetzt, wo-
durch die Qualitat der beispielsweise an einer Filteran-
setzmaschine hergestellten Filterzigarette erhdht wird.
[0012] Gleichzeitig wird durch die Entfernung der frei-
en Artikel von den in der Umgebungsluft der Férderor-
gane bzw. von den an der Filteransetzmaschine befind-
lichen Artikeln die Kontamination der Partikel oder freien
Tabakkrimel herabgesetzt, wodurch nach einer Herstel-
lung von Filterzigaretten beispielsweise die Qualitat der
Priifung mittels entsprechender Priiforgane ebenfalls ge-
steigert wird, da weniger Storsignale wahrend der Prii-
fung durch die in der Luftstromung der geférderten stab-
férmigen Artikel mitgerissenen und vor der durchgefiihr-
ten Priifung an den Férderorganen entfernte Partikel ent-
stehen.

[0013] Insgesamt wird damit eine partikelarme Umge-
bung wahrend der Férderung der Tabakstdcke oder der
Filterzigaretten an einer Filteransetzmaschine an und
auch im Empfangsbereich von (nachfolgenden) Priifein-
richtungen erreicht.

[0014] Dabeiist gemal dem Erfindungsgedanken die
Absaugeinrichtung an der Férdertrommel integriert aus-
gebildet, so dass die Absaugeinrichtung Bestandteil der
Fordertrommel ist. Dabei ist die Absaugeinrichtung zur
Entfernung von in der Umgebungsluft des Férderorgans
bzw. der Férdertrommel befindlichen und mitgerissenen
Partikeln ausgebildet. Die Entfernung der Partikel erfolgt
dabei wahrend des Betriebs der Fordertrommel, d.h.
beim queraxialen Transport der Tabakstécke und im lau-
fenden Betrieb beispielsweise einer Filteransetzmaschi-
ne.

[0015] Hierbei werden die von der Umgebungsluft an
der Fordertrommel bewegten bzw. mitbewegten Partikel
lokal an der Foérdertrommel aufgefangen und abgefor-
dert, so dass die Partikel bzw. Tabakkrimel unmittelbar
aus der Umgebung der geférderten stabformigen Artikel,
insbesondere Tabakstocke, entfernt werden, wodurch
die Konzentration der Artikel bzw. Tabakkrimel bei-
spielsweise beim Herausfallen aus einem Kopfende ei-
nes Tabakstocks bereits wahrend der Férderung auf die-
ser Fordertrommel herabgesetzt wird. Hierbei werden
die in der Umgebungsluft der sich drehenden Férder-
trommel seitlich an den geférderten stabférmigen Arti-
keln abgefiihrt, wobei ein Unterdruck an der Absaugein-
richtung beispielsweise mittels eines Sauggeblases an-
gelegt wird.

[0016] Da die Saugluftbohrungen der Aufnahmemul-
dender Férdertrommel mit Unterdruck beaufschlagt wer-
den, um stabférmige Artikel in den Aufnahmemulden
wahrend der Rotation des Trommelkorpers der Forder-
trommel zu halten, ist fiir die Bereitstellung von Unter-
druck an der Saugluftbohrung eine (erste) Unterdruck-
quelle, z.B. ein (erstes) Sauggeblase oder ein Ventilator,
vorgesehen. Im Rahmen der Erfindung ist eine (zweite)
Unterdruckquelle vorgesehen, so dass die an der Férd-
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ertrommel, vorzugsweise stationar ausgebildete, Absau-
geinrichtung zur Absaugung von Tabakpartikeln oder
dergleichen mit Unterdruck beaufschlagt wird oder ist,
wobeiinsbesondere die Unterdruckquelle flir die Aufnah-
memulden und die Unterdruckquelle fiir die Absaugein-
richtungunabhangig voneinander betrieben werden oder
betreibbar sind, so dass der Unterdruck an den Saug-
luftbohrungen der Aufnahmemulden und der Unterdruck
an der Absaugeinrichtung individuell und/oder unabhén-
gig voneinander einstellbar oder eingestellt sind.

[0017] Dariber hinaus ist in einer Ausgestaltung der
Fordertrommel zum queraxialen Férdern der stabférmi-
gen Artikel vorgesehen, dass die Absaugeinrichtung we-
nigstens eine Saug6ffnung aufweist, wobei die wenig-
stens eine Saugoéffnung im Bereich der, vorzugsweise
einander zugewandten, Stirnseiten der Aufnahmemul-
den oder vorteilhafterweise an einer Stirnseite der Auf-
nahmemulden fir die stabférmigen Artikel angeordnet
ist. Dadurch wird gewahrleistet, dass beispielsweise
beim Férdern von Tabakstocken zufallig aus den Kopf-
enden herausfallende Tabakkriimel an den Stirnseiten
unmittelbar nach dem Herausfallen von der Oberflache
der Férdertrommel bzw. aus der Umgebung entfernt wer-
den.

[0018] Dartber hinaus ist vorteilhafterweise bei der
Fordertrommel vorgesehen, dass die Absaugeinrichtung
wenigstens einen Absaugkanal in Umfangsrichtung der
Foérdertrommel aufweist, wobei der wenigstens eine Ab-
saugkanal wenigstens abschnittsweise am Umfang der
Foérdertrommel vorgesehen ist.

[0019] Insbesondere ist es glinstig, dass der Absaug-
kanal in einem Bogenabschnitt mit einem Winkel zwi-
schen 30° bis 180°, vorzugweise zwischen 45° und 150°,
weiter vorzugsweise zwischen 60° und 120°, am Umfang
der Foérdertrommel angeordnet ist.

[0020] Des Weiteren zeichnet sich eine Ausfiihrungs-
form der Férdertrommel dadurch aus, dass die Absaug-
einrichtung zwei oder mehrere Saugéffnungen oder zwei
oder mehrere Absaugkanale aufweist, wobei die Saug-
offnungen oder die Kanale zwischen zwei langsaxial be-
wegbaren Aufnahmemulden angeordnet sind. Hierdurch
wird gewahrleistet, dass durch die an der Férdertrommel
integriert ausgebildete Absaugeinrichtung beispielswei-
se nach dem Schneiden von doppeltlangen Tabakstdk-
ken in Tabakstécke einfacher Gebrauchslange nach
Durchfiihrung des Trennschnitts aus den geschnittenen
Tabakstockenden Tabakkrimel von diesen Enden stirn-
seitig entfernt werden, wobei insbesondere bei geschnit-
tenen Tabakstockpaaren, die voneinander langsaxial auf
einer Spreiztrommel voneinander beabstandet werden,
die zueinander weisenden und gegeniberliegend ange-
ordneten Enden der geschnittenen Tabakstockpaare
mittels der seitlich angeordneten und wirkenden Absau-
geinrichtung unter Verwendung von zwei oder mehr seit-
lichen Saugdéffnungen oder Absaugkanalen, die jeweils
den geschnittenen Kopfenden der Tabakstécke zuge-
wandt sind, herausfallende Tabakkriimel abgesaugt wer-
den.
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[0021] Dazuistin einer bevorzugten Ausflihrungsform
weiterhin vorgesehen, dass eine oder mehrere Aufnah-
memulden auf einem langsaxial bewegbaren Schlitten
bzw. Transportschlitten ausgebildet sind, wobei die Auf-
nahmemulden als Saugmulden ausgebildet sind. Hierbei
sind die Schlitten der Férdertrommel als langsaxial be-
wegbare Fordersegmente fir die stabformigen Artikel
ausgebildet, wobei die Schlitten als Férdersegmente ein
oder mehrere Aufnahmemulden fir die zu transportie-
renden stabférmigen Artikel aufweisen.

[0022] Eine bevorzugte Ausfiihrungsform der Forder-
trommel ergibt sich dadurch, dass die Absaugeinrichtung
wenigstens einen weiteren Absaugkanal aufweist, wobei
dieser Absaugkanal im Inneren der Fordertrommel an-
geordnet ist, um die aus der Umgebung der geférderten
Artikel entfernten Partikel bzw. Tabakkriimel von aulRen
nach innen abzuférdern.

[0023] Bevorzugterweise ist die Absaugeinrichtung
zwischen einem Ubernahmepunkt zum Ubernehmen
von stabférmigen Artikeln und einem Abgabepunkt zum
Abgeben der auf der Férdertrommel zu transportieren-
den oder transportierten stabférmigen Artikel ausgebil-
det.

[0024] Darlber hinaus ist es in einer Ausgestaltung
der Foérdertrommel bevorzugt, dass die Absaugeinrich-
tung ortsfest, d.h. stationar, innerhalb der Férdertrommel
gehaltert ist, wobei insbesondere die langsaxial beweg-
baren Schlitten queraxial drehbar um die Drehachse der
Férdertrommel gelagert sind. Durch die ortsfeste Halte-
rung der Absaugeinrichtung oder der Absaugkanale in-
nerhalb der Férdertrommel lauft die Absaugsaugeinrich-
tung oder laufen die Absaugkanale im Gegensatz zu den
um die Drehachse der Férdertrommel gelagerten bzw.
rotierend angetriebenen Aufnahmemulden nicht mit.
[0025] Insbesondere ist die Foérdertrommel als
Spreiztrommel ausgebildet, wobei die Spreiztrommel mit
einer erfindungsgemafen integrierten Absaugeinrich-
tung versehen ist.

[0026] Darlber hinaus wird die Aufgabe gel6st durch
eine Maschine der Tabak verarbeitenden Industrie, ins-
besondere Filteransetzmaschine, die mit einer bzw. un-
ter Verwendung einer erfindungsgemaflen Foérdertrom-
mel ausgebildet ist. Zur Vermeidung von Wiederholun-
gen wird auf die obigen Ausfiihrungen ausdriicklich ver-
wiesen.

[0027] Weitere Merkmale der Erfindung werden aus
der Beschreibung erfindungsgemafer Ausflihrungsfor-
men zusammen mit den Anspriichen und den beigeflig-
ten Zeichnungen ersichtlich. Erfindungsgemaliie Ausfih-
rungsformen kdnnen einzelne Merkmale oder eine Kom-
bination mehrerer Merkmale erfillen.

[0028] Die Erfindung wird nachstehend ohne Be-
schrankung des allgemeinen Erfindungsgedankens an-
hand von Ausfiihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf
die Zeichnungen beschrieben, wobei bezuglich aller im
Text nicht naher erlauterten erfindungsgemafien Einzel-
heiten ausdriicklich auf die Zeichnungen verwiesen wird.
Es zeigen:
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Fig. 1  schematisch eine Filteransetzmaschine in ei-
ner Vorderansicht,

Fig. 2  schematisch eine perspektivische Ansicht ei-
ner Spreiztrommel zur Férderung von Tabak-
stocken im Ausschnitt;

Fig. 3  schematisch eine Detailansicht der in Fig. 2
dargestellten Spreiztrommel im Ausschnitt;

[0029] In den folgenden Figuren sind jeweils gleiche

oder gleichartige Elemente bzw. entsprechende Teile mit
denselben Bezugsziffern versehen, so dass von einer
entsprechenden erneuten Vorstellung abgesehen wird.
[0030] In Fig. 1 ist eine Filteransetzmaschine in einer
Vorderansicht ausschnittsweise dargestellt, wobei die
Filteransetzmaschine (ber eine Trommelanordnung T
zur Zufiihrung von Tabakstdcken von einer schematisch
eingezeichneten Zigarettenstrangmaschine P Tabak-
stocke doppelter Gebrauchslange empfangt. Eine Ziga-
rettenstrangmaschine ist beispielsweise unter der Be-
zeichnung "PROTOS" der Patentanmelderin bekannt.
[0031] Die Trommelanordnung T umfasst eine Uber-
nahmetrommel 15, mittels der Tabakstécke doppelter
Gebrauchslange von der Zigarettenstrangmaschine P
Ubernommen werden und queraxial zu einer nachfolgen-
den Férdertrommel 16 Gbergeben werden. Im Anschluss
an die Foérdertrommel 16 werden die Tabakstocke an ei-
ne nachfolgende Schneidtrommel 17 abgegeben, so
dass die Tabakstdcke doppelter Gebrauchslange aufder
Schneidtrommel 17 mittels eines separaten Schneid-
messers 18 in Tabakstdcke einfacher Gebrauchslange
geschnitten werden.

[0032] Danachwerden die Tabakstocke einfacher Ge-
brauchslange als Tabakstockpaare paarweise an eine
nachfolgende Spreiztrommel 19 libergeben, so dass die
Tabakstocke eines Tabakstockpaares auf der
Spreiztrommel 19 in I&ngsaxialer Richtung gespreizt und
voneinander beabstandet werden, wobei der Abstand
zwischen den sich gegeniiberliegenden Kopfenden der
langsaxial beabstandeten Tabakstocke so groR ist, dass
in einem nachfolgenden Schritt ein, vorzugsweise dop-
pelt langer, Filterstopfen zwischen die langsaxial beab-
standeten Tabakstdcke eines Tabakstockpaares einge-
legt wird. Im Anschluss an die Spreiztrommel 19 werden
die Tabaksttécke Uber eine Fordertrommel 20 an eine
Zusammenstelltrommel 21 (ibergeben.

[0033] Die Zigarettenstrangmaschine P kann als Ein-
fach-Strangmaschine zur Herstellung eines Tabak-
strangs oder auch als Mehrfach-Strangmaschine, insbe-
sondere Doppel-Strangmaschine, zur gleichzeitigen
(und parallelen) Herstellung von mehreren, insbesonde-
re von zwei parallelen, Tabakstocken ausgebildet sein,
wobei die von der Ubernahmetrommel 15 von der Ziga-
rettenstrangmaschine P Gibernommenen und von einem
(ersten) Umhillungsstreifen umhiillten Tabakstécke (als
stabférmige Artikel einer zweiten Art) hintereinander in
einer Reihe angeordnet sind und in queraxialer Richtung
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auf die Ubernahmetrommel 15 geférdert werden.
[0034] Auf ihrem Foérderweg zu der Zusammenstell-
trommel 21 werden die Tabakstécke doppelter Ge-
brauchsléange geschnitten und langsaxial gespreizt. Auf
der Zusammenstelltrommel 21 werden Uber eine weitere
Trommelanordnung M doppeltlange Filterstopfen trans-
portiert, die jeweils zwischen zwei l&ngsaxial beabstan-
dete Tabakstdcke eingefligt werden. Hierdurch wird auf
der Zusammenstelltrommel 21 eine Folge von queraxial
hintereinander angeordneten Tabakstock-Filterstopfen-
Tabakstock-Gruppen als stabférmige Artikelgruppe ge-
bildet.

[0035] Die Trommelanordnung M umfasst eine Ent-
nahmetrommel 11, mittels der aus einem (hier nicht dar-
gestellten) Filterstabmagazin Filterstdbe mehrfacher
Gebrauchslange (als stabférmige Artikel einer ersten
Art), die von einem ersten Umhdllungsstreifen umhullt
sind, entnommen werden und unter queraxialer Férde-
rung mittels eines oder mehrerer an der Entnahmetrom-
mel 11 angeordneter Schneidmesser 11 a in Filterstop-
fen doppelter Gebrauchslange geschnitten werden, so
dass danach die Filterstopfen auf einer Staffeltrommel
12 gestaffelt werden. Im Anschluss an die Staffeltrommel
12 werden die Filterstopfen auf einer Schiebetrommel 13
queraxial in einer Reihe hintereinander angeordnet und
mittels einer nachfolgenden als Beschleunigertrommel
ausgebildeten Einlegetrommel 14 an die Zusammen-
stelltrommel 21 Ubergeben.

[0036] Die zusammengestellten stabférmigen Artikel-
gruppen, bestehend aus Tabakstock-Filterstopfen-Ta-
bakstock-Gruppen, werden von der Zusammenstell-
trommel 21 an eine Fordertrommel 22 Ubergeben, so
dass die zusammengestellten Tabakstock-Filterstopfen-
Tabakstock-Gruppen zu einem Belagapparat 110 trans-
portiert werden. In DE-C-39 18 137 ist ausfihrlich ein
Belagapparat beschrieben, der vollumfénglich in den In-
halt der vorliegenden Anmeldung aufgenommen wird.
[0037] Einbeleimter und geférderter Belagpapierstrei-
fen 111 wird im Belagapparat 110 auf einer Schneidtrom-
mel 112 von den Messern einer Messertrommel 113 in
Belagblattchen bzw. Verbindungsblattchen geschnitten.
Die geschnittenen Verbindungsblattchen werden jeweils
an die Artikelgruppen bzw. Tabakstock-Filterstopfen-Ta-
bakstock-Gruppen auf der Férdertrommel 22 ibergeben
bzw. angeheftet.

[0038] Nach dem Anheften der geschnittenen und der
einzelnen Verbindungsblattchen an jeweils eine Artikel-
gruppe werden die stabférmigen Artikelgruppen weiter
zu einer nachfolgenden Rolltrommel 26 und einer Roll-
einrichtung 27 transportiert, mittels der die Verbindungs-
blattchen (als zweiter Umhallungsstreifen) vollstéandig
um die Tabakstock-Filterstopfen-Tabakstock-Gruppen
herumgewickelt werden. Die Rolleinrichtung 27 besteht
in einer Ausgestaltung aus einem Stegrad, einer Roll-
hand mit einer Rollflache und ausgangsseitig einer Roll-
walze, wobei die Rollflache und die Rolltrommel 26 einen
Rollkanal bilden, in dem Artikelgruppen mit den Verbin-
dungsblattchen umwickelt werden, so dass doppeltlange

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Filterzigaretten gebildet werden.

[0039] Die doppeltlangen Filterzigaretten werden
nachfolgend an eine Férdertrommel 28 und weiter nach-
folgend an eine weitere Férdertrommel 29 Ubergeben
und fur den weiteren Bearbeitungsprozess an einer Fil-
teransetzmaschine bereitgestellt.

[0040] Von der Férdertrommel 29 werden die doppelt-
langen Filterzigaretten Uber eine Férdertrommel 30 zu
einer Schneidtrommel 31 geférdert, zu der benachbart
ein Schneidmesser 32 angeordnet ist, welches aus den
doppeltlangen Filterzigaretten durch einen mittigen
Trennschnitt Filterzigaretten einfacher Gebrauchsléange
herstellt.

[0041] Die Filterzigaretten werden anschlielend von
der Schneidtrommel 31 an eine Spreiztrommel 33 iber-
geben. Auf der Spreiztrommel 33 werden die Filterziga-
rettenpaare langsaxial voneinander beabstandet und an-
schlieend an eine erste Priftrommel 34 Ubergeben. An
der Priftrommel 34 ist ein erstes Priforgan 44 vorgese-
hen, welches die Filterzigaretten einer ersten Priifung,
z.B. einer Kopfendenprifung, unterzieht.

[0042] Im Rahmen der Erfindung ist es mdglich, dass
die hergestellten Filterzigaretten an dem ersten Prifor-
gan 44 einer Dichtigkeitsprifung und/oder einer Kopfen-
denprufung und/oder einer Ventilationsprifung unterzo-
gen werden. Dariber hinaus ist es im Rahmen der Er-
findung méglich, dass mittels des Priiforgans 44 eine op-
tische Prifung der Zigaretten auf der Trommel 34 durch-
gefihrt wird.

[0043] AnschlieRend werden die Filterzigaretten von
der Priftrommel 34 an eine nachfolgende zweite Priif-
trommel 35 Gbergeben, an der ein zweites Pruforgan 45
vorgesehen ist, um die Zigaretten weiteren Qualitatspri-
fungen und/oder mindestens einer der zuvor genannten
an der Priftrommel 34 nicht durchgefihrten Priifung zu
unterziehen. In Fig. 2 ist eine perspektivische Ansicht
einer erfindungsgemaflen Spreiztrommel 19 schema-
tisch gezeigt, die Bestandteil einer Trommelanordnung
T einer Filteransetzmaschine (vgl. Fig. 1) zur queraxialen
Férderung von Tabakstocken von einer Zigaretten-
strangmaschine P zu einer Zusammenstelltrommel 21
der Filteransetzmaschine ist.

[0044] Die Spreiztrommel 19 verfliigt in Umfangsrich-
tung undin Férderrichtung Giber mehrere, nebeneinander
und hintereinander angeordnete Transsportschlitten 62,
64, die jeweils mehrere Aufnahmemulden 66 fir die Auf-
nahme von stabférmigen Artikeln bzw. Tabakstdcken 52,
54 aufweisen, so dass die auf den Transportschlitten 62,
64 jeweils angeordneten Tabakstocke 52, 54 queraxial
hintereinander in einer Reihe angeordnet sind.

[0045] Die Transportschlitten 62, 64 sind unter Ver-
wendung von axial parallel zur Drehachse der
Spreiztrommel 19 angeordneten Flihrungsstangen 71,
72, auf denen die Transportschlitten 19 angeordnet sind,
in axialer Richtung bewegbar bzw. verschiebbar ange-
ordnet.

[0046] GemaR dem in Fig. 1 dargestellten Ausfiih-
rungsbeispiel werden von einer Schneidtrommel 18 ge-
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schnittene Tabakstockpaare bestehend aus geschnitte-
nen Tabakstécken 52, 54 ibernommen, wobei im Uber-
gabepunkt die Transportschlitten 62, 64 nebeneinander
mit einem geringen bzw. geringsten Abstand in ldngsa-
xialer Richtung nebeneinander angeordnet sind, und
nach der Ubernahme der Tabakstécke 52, 54 von der
Schneidtrommel 18 in den jeweiligen Aufnahmen 66 der
Transportschlitten 62, 64 die Transportschlitten 62, 64 in
langsaxialer Richtung voneinander wegbewegt werden
bzw. voneinander beabstandet werden (vgl. Fig. 2), so
dass durch die ldngsaxiale Beabstandung die Tabak-
stocke 52 auf den Transportwegen 62 und die Tabak-
stocke 54 auf den Transportschlitten 64 langsaxial ge-
spreizt werden und nach einer langsaxialen Beanstan-
dung der Tabakstockpaare 52, 54 die langsaxial beab-
standeten Tabakstdcke 52, 54 an eine nachfolgende For-
dertrommel (vgl. Fig. 1, Bezugszeichen 20) abgegeben
werden.

[0047] Darlber hinaus verfigt die Spreiztrommel 19
Uber einen uber ihre Umfangsflache zwischen den
langsaxial verschiebbaren Transportschlitten 62, 64 aus-
gebildeten und mittig angeordneten Absaugkanal 80, um
Tabakpartikel oder Tabakkriimel, die aus den sich ge-
genuberliegenden Kopfenden der Tabakstécke 52, 54
herausfallen, aufzusaugen und in das Innere der
Spreiztrommel 19 abzufiihren.

[0048] In Fig. 3 ist in einer schematischen perspekti-
vischen Ansicht die Spreiztrommel 19 im Ausschnitt ge-
zeigt, wobei in Fig. 3 der Anfangsbereich des Absaug-
kanals 80 auf der Spreiztrommel 19 gezeigt ist.

[0049] In Foérderrichtung der Tabakstockpaare 52, 54
beginnt der Absaugkanal 80 in einem Férderabschnitt,
in dem die Tabakstocke 52, 54 nach ihrer Aufnahme auf
der Spreiztrommel 19 um einen kleinen Abstand vonein-
ander beabstandet werden bzw. sind. Der Absaugkanal
80 ist in der Mitte zwischen den Transportschlitten 62,
64 ausgebildet, wobei der Absaugkanal 80 an seiner Au-
Renseite Uiber eine Abdeckung 82 verfligt, wobei die Ab-
deckung 82 bogenférmig als Abdeckblech entlang der
Umfangsrichtung der Spreiztrommel 19 verlauft. Der Ab-
stand der Abdeckung 82 zur Oberflache der Transport-
schlitten 62, 64 bzw. der radiale Abstand der Abdeckung
82 zur Drehachse der Spreiztrommel 19 ist so bestimmt,
dass die Abdeckung 82 die auf der Spreiztrommel 19
aufgenommenen und entlang der seitlichen Abdeckung
82 in Umfangsrichtung geférderten Tabakstocke 52, 54
Uberragt.

[0050] Ferner verfugt der als Absaugeinrichtung aus-
gebildete Absaugkanal 80 zwischen den Transportschlit-
ten 62, 64 Uber eine Of‘fnung 84 zum Inneren der
Spreiztrommel 19, an die, wie in Fig. 3 schematisch an-
gedeutet, eine Unterdruckquelle in Ausbildung eines
Sauggeblases 85 angeschlossen ist, um die Absaugein-
richtung 80 mit Unterdruck zu beaufschlagen.

[0051] Der Absaugkanal 80 weist aulRerdem eine mit-
tig an der Abdeckung 82 angeordnete und zur Innenseite
bzw. zum Inneren der Spreiztrommel 19 hin weisende
Trennwand 86 auf, die von der in Umfangsrichtung der
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Spreiztrommel 19 verlaufenden Abdeckung 82 an der
Auflenseite begrenzt ist. Durch die Trennwand 86 wird
erreicht, dass bei Anlegen eines Unterdrucks mittels des
Sauggeblases 85 Tabakkriimel aus der Umgebung der
der Trennwand 86 zugewandten Kopfenden der Tabak-
stocke 52, 54 beidseits der Trennwand 86 seitlich ange-
saugt und von der Oberflache der Spreiztrommel 19 ent-
fernt werden.

[0052] Der Absaugkanal 80 verlauft in Umfangsrich-
tung der Spreiztrommel zwischen einem Ubergabepunkt
fiir die zu transportierenden Tabakstocke 52, 54 bis zu
einem Abgabepunkt an eine nachfolgende Férdertrom-
mel, auf der die gespreizten Tabakstockpaare 52, 54 un-
ter queraxialer Forderrichtung weitergeférdert werden.
[0053] Alle genannten Merkmale, auch die den Zeich-
nungen allein zu entnehmenden sowie auch einzelne
Merkmale, die in Kombination mit anderen Merkmalen
offenbart sind, werden allein und in Kombination als er-
findungswesentlich angesehen. Erfindungsgemalle
Ausfliihrungsformen kénnen durch einzelne Merkmale
oder eine Kombination mehrerer Merkmale erfiillt sein.

Bezugszeichenliste

[0054]
11 Entnahmetrommel
11a  Schneidmesser

12 Staffeltrommel

13 Schiebetrommel

14 Einlegetrommel

15 Ubernahmetrommel
16 Fordertrommel

17 Schneidtrommel

18 Schneidmesser

19 Spreiztrommel

20 Fordertrommel

21 Zusammenstelltrommel
22 Fordertrommel

26 Rolltrommel

27 Rolleinrichtung

28 Trommel
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29 Trommel

30 Fordertrommel

31 Schneidtrommel

32 Schneidmesser

33 Spreiztrommel

34 Priftrommel

35 Priftrommel

44 Priforgan

45 Priiforgan

52 Tabakstock

54 Tabakstock

62 Transportschlitten

64 Transportschlitten

66 Aufnahmemulde

71 FUhrungsstange

72 Fihrungsstange

80 Absaugeinrichtung

82 Abdeckung

84 Offnung

85 Sauggeblase

86 Trennwand

M Trommelanordnung (Filterstopfen)
T  Trommelanordnung (Tabakstécke)
P  Zigarettenstrangmaschine
Patentanspriiche

1. Fordertrommel (19) der Tabak verarbeitenden Indu-

strie mit Aufnahmemulden (66) zur Aufnahme von
stabférmigen Artikeln (52, 54) der Tabak verarbei-
tenden Industrie, wobei die stabférmigen Artikel (52,
54) in wenigstens einer Reihe queraxial hintereinan-
der anordbar oder angeordnet sind oder angeordnet
werden, dadurch gekennzeichnet, dass die Ford-
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ertrommel (16) auf ihrem Umfang wenigstens ab-
schnittsweise eine Absaugeinrichtung (80) aufweist.

Fordertrommel (19) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Absaugeinrichtung (80)
wenigstens eine Saugdffnung aufweist, wobei die
wenigstens eine Saug6ffnung im Bereich der, vor-
zugsweise einander zugewandten, Stirnseiten der
Aufnahmemulden (66) angeordnet ist.

Fordertrommel (19) nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Absaugeinrich-
tung (80) wenigstens einen Absaugkanal aufweist,
wobei der wenigstens eine Absaugkanal wenigstens
abschnittsweise am Umfang der Férdertrommel (19)
angeordnet ist.

Fordertrommel (19) nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Absaugkanal in einem Bo-
genabschnitt mit einem Winkel zwischen 30° bis
180°, vorzugsweise zwischen 45° und 150°, weiter
vorzugsweise zwischen 60° und 120°, am Umfang
der Férdertrommel (19) angeordnet ist.

Fordertrommel (19) nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dass die Absaugein-
richtung (80) zwei oder mehrere Saugéffnungen
oder zwei oder mehrere Absaugkanéle aufweist, wo-
bei die Saug6ffnungen oder die Absaugkanale, vor-
zugsweise parallel, zwischen zwei langsaxial be-
wegbaren Aufnahmemulden ausgebildet sind.

Fordertrommel (19) nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, dass mehrere Auf-
nahmemulden (66) auf einem langsaxial bewegba-
ren Schlitten (62, 64) ausgebildet sind.

Fordertrommel (19) nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, dass die Absaugein-
richtung (80) wenigstens einen Absaugkanal auf-
weist, wobei der Absaugkanal im Inneren der Férd-
ertrommel (19) angeordnet ist.

Foérdertrommel (19) nach einem der Anspriiche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, dass die Absaugein-
richtung (80) zwischen einem Ubernahmepunkt zum
Ubernehmen von stabférmigen Artikeln und einem
Abgabepunkt zum Abgeben der auf der Férdertrom-
mel (19) zu transportierenden oder transportierten
stabférmigen Artikel (52, 54) ausgebildet ist.

Fordertrommel (19) nach einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, dass die Absaugein-
richtung ortsfest innerhalb der Fordertrommel (19)
gehaltert ist, wobei insbesondere die ldngsaxial be-
wegbaren Schlitten (62, 64) queraxial drehbar um
die Drehachse der Férdertrommel (19) gelagert sind.
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10. Fordertrommel (19) nach einem der Anspriiche 1 bis

1.

9, dadurch gekennzeichnet, dass die Fordertrom-
mel (19) als Spreiztrommel (19) ausgebildet ist.

Maschine der Tabak verarbeitenden Industrie, ins-
besondere Filteransetzmaschine, mit einer Forder-
trommel (19) nach einem der Anspriiche 1 bis 10.
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